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Sich selbst schdrfende Schneide fUr Schneidwerkzeuge ' 

Beim Schneidvorgang dringt die Schneide eines Schneidwerkzeuges in das Schneid- 
gut ein und zerteilt dieses. 

Bei genauer Befrachtung erkennt man, da6 beim Eindringen der Schneide in das 
Schneidgut der ortliche Druck der scharfen Kante des Schneidenkeiles groBer ist 
als die Festigkeit des Schneidgutes, die diese dem Eindringen der Schneidkante 
entgegensetzen kanru Diese Phase ist bei alien Schneidvorgangen vorhanden. 

M I dea I typen" 

Beim weiteren Eindringen treten zwei jfcjq&SQ von SchneidvorgQngen auf: 

1 . Das Schneidgut ist ideal plastisch verformbar; dann dringt die scharfe Kante 
der Schneide immer auf die gleiche Weise wie beim Eindringen weiter vor« 

Fur die Eindringvorgange und beim Schneidtyp 1. wurde also ein Schneidkorper 
genUgen, der sich einer geometrischen Linie nahert. Dieser "linienformige" 
SchneidkSrper (etwa ein dunner Draht) muB dann so stark vorgespannt sein, daB 
er sich nicht unzulassig verformt # AuBerdem muB sein Werkstoff so fest sein, daB 
er sowohl die Zugspannungen aufnehmen kann, die sich aus der Vorspannung ergeben 
haben als auch die, die sich aus der Belastung der Schneide durch die Eindring- 
krQfte ergeben • 

Da diese Schneide fur die meisten Anwendungsfalle nicht ausreichend starr und fest 
gsmacht werden kann, und da zudem in manchen Fallen ein groBer Querschnitt zur 
Ableitung der beim Schneidvorgang entstehenden WQrme notwendig ist, kann man 
den "linienfcrmigen Schneidkorper" nur selten anwenden. Er braucht eine Unter- 
stUtzung, die man in der ublichen keilfbrmigen Ausbildung der Schneidwerkzeuge 
findet. Als Nachteil der hoheren Stabilitat des Schneidenkeiles muB man in Kauf 
nehmen, dafi er das Schneidgut abdrangt* 

2. Beim ideal sproden Schneidgut treibt der eingedrungene Keil der Schneide den 

Werkstoff auseinander. Dabei wird die Schneidkante nach dem Eindringen weitgehend 
entlastet. 

Die praktischen Schneidvorgange liegen zwischen den Extremen, die durch die 
Ideal vorgange gekennzeichnet sind. Da sich die Erfindung auf Schneidvorgdnge 
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bezieht, die dem Typ 1 . nahestehen, wird auf den Typ 2. nicht weiter eingegangen. 

Die Schneidwerkzeuge werden dadurch unbrauchbar und Uberholungsbedurftig, daB 
die Schneiden stumpf werden . 

Das Stumpfwerden ist auf VerschleiB zuriickzufuhren, der an der Schneldenkante 
infolge der hohen ortlichen Flachenpressung beim Eindringen in das Schneidgut 
entsteht. AuBerdem kann sich die Schneidenkante infolge zu geringer Festigkeit 
plastisch verformen und dadurch abstumpfen. 

Hier schafft die nachfolgend beschriebene Erfindung eine Verbesserungs 

Die Schneide besteht aus zwei Teilejv einmal aus dem "linienformigen" Korper aus 
einem harten und festen Werkstoff (einer diinnen Schicht, von der jeweils eine 
Linie als Schneidenkante zur Verfugung steht) und zum anderen aus dem unter- 
stutzenden SchneidenkeiL 

Im Bild 1 ist eine Erlauterung gegeben. Das Teilbild a) zeigt eine normale Schneide, 
die in b) abgerundet, also abgestumpft bzw. abgenutzt ist. Im Teilbild c) ist die 
erfindungsgemQBe Losung dargestellt. &&K>d&&&QdEidcfa 

Der Schneidenkei I wird mit einer diinnen, festhaftenden Schicht versehen, die er- 
heblich harter, fester und verschleiBfester ist als der Keilwerkstoff. Beim Schneid- 
vorgang hat dann der "linienformige" Korper mit seiner groBen Festigkeit und seiner 
hohen VerschleiBfestigkeit die Funktion des Eindringens in das Schneidgut, wahrend 
der Werkstoff des Keiles fur die Aufnahme der Krafte die notwendige Festigkeit und 
Stabilitat aufzubringen hat, Der Keil verschleiBt viel schneller als die dunne harte 
Schicht, so daB die Schicht auch nach dem Verschleifi noch als Schneide zur Ver- 
fugung steht • 

Die Dicke der dunnen Schicht kann je nach der Schneidaufgabe vom Mikrometer- 
bereich bis zu Zehntel Millimetern liegen. 

Nicht in alien Fallen werden die einfachen Formen, die im Bild 1 c) dargestellt 
sind, ihre Aufgabe optimal erfUllen. 

Die dUnne Schicht ist durch die breite Linie gekennzeichnet. 



50988 1 /0254 



/3 



• ^429814 

m w * 

^ 3 

Je nach dem Schneidgut, der Schneidaufgabe und der mbglichen Werkstoffpaarung ^ 
Schneidenkeil/dUnne Schicht wird man unter Formen auszuwahlen haben, die 
zwischen denen llegen, die im Bild 2 gezeigt sind. 

r 

Hier stellt wieder die breite Linie die dUhne Schicht dar. Die Verhaltnisse sind 
nicht mafistablich gezeigt, weil insbesondere bei feinen Schneiden eine sehr hohe 
VergrbBerung gewahlt werden mUBte, wenn man die Verhaltnisse Uberhaupt dar- 
stelien wrll. Doch auch die unmaBstdbliche Darstellung dient zur Erlauterung. 

Das Teilbild 2a) zeigt eine spitze, hohlgeschliffene Schneide, wie sie sinnvollerweise 
bei sehr dtfnnem Schneidgut eingesetzt wird. Die Schneide bleibt sehr lange schneid- 
ftihig, denn der VerschleiB des Schneidkeiies fbrdert fUr lange Zeit den Nachschub 
der dunnen Schicht, die sich vorn rundet, so daB eine Schneide mit nur sehr kleinem 
Radius entsteht. Das fuhrt beirri Eindringen in das Schneidgut zu einem hohen spezi- 
fischen Flachendruck. 

Das Teilbild 2b) zeigt das Prinzip einer Schneiden form, die zum Schneiden eines 
dickeren Werkstoffes bestimmt ist.. 

In den beiden bisher behandelten Teilbildern gibt ein spitzer Schneidenkeil eine 
ausreichende StabilitQt und Festigkeit sowie den zur Warmeableitung erforderlichen 
Querschnitt. 

Das Teilbild 2c) zeigt erne Schneidenform, bei der das Messer sehr fest und starr 
ausgebildet sein kann. Die Tatsache, daB die WQrmeabfuhr etwas schlechter ist 
als bei groBerem Schneidwinkel, kann dadurch ausgeglichen werden, daB die dunne 
Schicht eine hohe Warmebestandigkeit hat. 

Entsprechend Bild 2b) ist 2d) - lediglich mit groBerem Schneidenwinkel - ausgebildet. 

Die bisherige Betrachtung bezog sich auf Schneiden im zwei dimensional en Bereich. 
Kommt es darauf an, daB der speiifische Flachendruck dadurch besonders hoch ge- 
macht werden soli, daB man eine Spitze, also einen Punkt statt der Linie in das 
Schneidgut eindringen lassen will, dann entstehen mehrere Schneiden. Man kann 
dann unter gewissen Bedingungen nur eine FlQche mit einer dUnnen Schicht versehen. 
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Es kann aber auch gUnstig sein, wenn man von drei in einer Ecke zusammenstofienden 
Fldchen zwei mit einer Schichf versieht. Man kann sich dann vorstellen, daB in 
der Ecke nicht zwei Schneiden zusammenstoBen, sondern daB nur eine Schneide 
vorhanden ist, die in der Ecke abgeknickt ist. 

Am Beispiei einer geschrdnkten Sage ist das im Bi Id 3 gezeigt. Die nach auBen gebo- 
gene Flache und die Freifldche haben jeweiis eine dunne Schicht. Auch bei Gewinde- 
bohrern sind die beiden Freifldchen die beschichten. 

Die Einsatzmdglichkeiten von sich selbst scharfenden Schneiden ist fast universe! I. 
Hier sollen nur die wichtigsten Gruppen aufgezdhlt werden: 

Messer aller Art, wie solche mit Handgriff, z.B. fur Gewerbe, Haushait und dergl., 
solche, die in Maschinen und Schneidvorrichtungen eingesetzt werden. Dabei kann 
die Schneidenform sowohl geradlinig wie auch kreisfbrmig oder anders geformt sein. 
Die Schneide braucht auch nicht in einer Ebene zu iiegen. 

Schneidwerkzeuge aller Art fur Metal I Holz-, Kunststoff-, Nahrungsmittel-, 
Papierverarbeitung und dergl. Das fangt bei Feilen und Raspeln an und geht bis 
zu den verschiedensten Scheren. 

Die Grenzen der sich selbst scharfenden Schneiden Iiegen einmal dort, wo sich 
infolge des Temperatureinflusses keine geeignete (Combination von Keilwerkstoff 
und dUnner Schicht finden IdBt, zum-anderen dort, wo der VerschleiB so groB wird, 
daB die Genauigkeit des Schnittes nicht fUr die geforderte Zeit ausreicht. 
Beispielsweise dann, wenn grbBere Fldchen mit genauem MaB spanabhebend zu 
bearbeiten sind. und sich die Schneide trotz ausreichender Schdrfe so abnutzt, daB 
die MaBhaltigkeit der WerkstUcke nicht gegeben ist. 

Die Vorteile, die sich beim Einsatz sich selbst schdrfender Schneiden ergeben, 
Iiegen auf der Hand. 

Es seien aus der Fulle nur einige genannt: 

Die Notwendigkeit des Schdrfens wird reduziert. Damit wird der Gebrauchswert 
der Schneidwerkzeuge wesentlich erhdht, insbesondere dort, wo keine Nachschdrf- 
einrichtungen vorhanden sind, wie im Haushait, in Industriezweigen, in denen 
keine Metallbearbeitung Ublich ist, wie Lebensmittei, Kunststoff, Papier usw. 
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Die Standfestigkeit der Schneiden wird vergrSBert, so dafl der ArbeitsfluB infblge 
unscharfer Schneiden nur selten unterbrochen werden muB. 

Die Schneiden werden billig, wenn man die gesteigerte Leistungsfchigkeit berUck- 
sichtigt. Aber auch dadurch, dafl man den Schneidenkeil aus billigerem und leichter 
zu bearbeitendeiri Werkstoff herstellen kann, lassen sich erhebliche Ersparnisse er- 
zielen. So lassen sich in vielen Fallen teuere Hartmetallschneiden durch viel 
billigere Stahl-Hartmetall- oder Stahl-Keramik-Kombinationen ersetzen, wobei 
sogar die Standzeit grbSer werden kann. 

Die fUr den Schneidvorgang aufzuwendenden Krdfte kbnnen dadurch geringer werden, 
dafl man einen kleinen Keilwinkel der Schneide anwenden kann* 

Die Art der Ausbildung der dUnnen Schicht ist nicht von Belong. Wichtig ist, daO 
sie im Vergleich zum Kei I werkstoff die erforderliche Hdrte, Festigkeit und Ver- 
schleiBfestigkeit hato 

1st der Keilwerkstoff ein einsarzhdrtbarer Stahl, dann kann man eine dOnne &isatz- 
schicht erzeugen. Man kann eine Schicht aufdampfen, galvanisch aufbrfngen, 
aufschweifien oder auf andere bekannte Art, wie Funkenentladung erzeugen. 
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"Sich selbst scharfende Schneide fur Schneidwerkzeuge" 
Patentanspruch: 

Sich selbst scharfende Schneide fur Schneidwerkzeuge, gekennzeichnef 
dadurch, daB die eine Seite des Schneidenkeiles auf bekannte Weise mit einer 
dunnen festhaftenden harten Schicht versehen wird, wahrend die Schneide 
selbst aus weicherem Werkstoff besteht, der durch die Schneidbeanspruchung 
verechieiBt, so daB fUr iange Zeit die dunne, harte Schicht als wirksames 
Schneidenelement beim Eindringen in das Schneidgut wirkt. 
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